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@ Textiler Hohlkorper und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Ein textiler Hohlkorper, der ausschlieSlich oder fast aus- 
schlieSlich durch Weben herstellbar ist und ein Verfahren zu 
seiner Herstellung, unter Verwendung einer Webmaschine 
mit einer Jacquard- oder aquivalenten Einriehtung. Herge- 
stellt werden sollen Airbags, aber auch andere textile 
Hohlkorper wie Rucksacke, Taschen, Sitzbezuge, Beklei- 
dung, insbesondere Hosen. Der Hohlkorper hat eine obere 
und eine untere Gewebelage (AuSenlage 14, 15), ferner 
einen oder zwei Zwickel (4, 8), die zwischen der oberen und 
der unteren AuSenlage angeordnet sind, wobei jeder Zwickel 
eine obere und eine untere Gewebelage (Zwickellage 17, 18; 
28, 29) hat. Die oberen und unteren Zwickellagen sind auBen 
mit der oberen bzw. unteren Auflage verwebt. Zum Weben 
werden vier Scharen (31 bis 34) von Kettfaden verwendet, 
wobei die beiden auBeren Scharen (31, 34) zum Weben der 
AuBenlagen (14, 15) dienen, wahrend die beiden anderen 

* Scharen (32, 22) zum Weben der oberen bzw. unteren 
f Zwickellage (17, 18; 28, 29) dienen. An den AuGenrandern 

• der Zwickellagen werden eine obere bzw. untere gemeinsa- 
me Lage (20, 21) gewebt. SchlieBlich wird der Hohlkorper 
aus den gemeinsamen Lagen herausgeschnitten. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKERE! 12.93 308 067/314 



tQ/48 



6/24/2009, EAST Version: 2.3.0.3 



1 

Beschreibung 



DE 42 26 954 Al 



Die Erfindung bezieht sich allgemein auf die Herstel- 
lung textiler Hohlkorper (im folgenden einfach Hohl- 
k6rper genannt), insbesondere von Airbags fur Fahr- 
zeuginsassen, aber auch von Rucksacken, Taschen, Sitz- 
beziigen, Bekleidung, insbesondere Hosen. 

Es ist bekannt, textile Hohlkorper aus einzelnen Stoff- 
teilen, den Zuschnitten, zusammenzunahen. 

Aus der Schrift WO 90/09 295 ist es daruber hinaus 
bekannt, einen flachenhaften Airbag zu weben. Dieser 
Airbag ist aus zwei Gewebelagen gebildet, namlich ei- 
ner oberen und einer unteren Lage in Form je einer 
Kreisscheibe. Beide Lagen sind an ihren Randern mit- 
einander verwebt, was auf einer Webmaschine mit Jac- 
quardeinrichtung durchfiihrbar ist 

Airbags dieser Art sind zum Anbringen an Lenkra- 
dern geeignet, nicht dagegen zur Anbringung auf der 
Beifahrerseite. Dort miissen die Airbags wesentlich 
mehr Volumen haben, um einen tiefen Raum zwischen 
Fahrgast einerseits und Armaturenbrett andererseits 
auszufullen. Entsprechendes gilt fur die Raume vor den 
Rucksitzen. 

Durch die vorliegende Erfindung soli ein textiler 
Hohlkorper, insbesondere ein als Hohlkorper gestalte- 
ter Airbag geschaffen werden. Ein solcher Airbag ist 
geeignet, nachdem er aufgeblasen ist, einen relativ gro- 
Ben Raum auszufullen. 

Der Hohlkorper soli trotz seiner komplizierteren Ge- 
stalt weitgehend unter Vermeidung von Nahvorgangen 
herstellbar sein. Da Nahvorgange bei den Herstellungs- 
kosten ins Gewicht fallen, durch Zeitaufwand fur den 
Nahvorgang, Investitionsaufwand fiir die zugehorigen 
Maschinen und Materialaufwand fiir das Nahgarn, ist 
man bestrebt, Nahvorgange so weit wie mdglich zu ver- 
meiden. Durch die vorliegende Erfindung werden ein 
textiler Hohlk8rper, insbesondere Airbag, und ein Ver- 
fahren zu seiner Herstellung geschaffen, durch die alle 
Nahvorgange bis auf eine oder zwei Nahte vermieden 
werden kdnnen, unter Umstanden auch diese, falls man 
auf Umstulpen des Hohlkorpers verzichtet. 

Diese Aufgabe wird durch die Erfindung gemaB An- 
spruch 1 gelost. (In den folgenden Ausfuhrungen wer- 
den auch die in den Anspruchen definierten Begriffe 
verwendet.) 

Gegenuber den vorbekannten flachenhaften Airbags 
laBt sich nach der Erfindung ein sackartiger Airbag un- 
ter Herstellung von Zwickeln erzielen, also von Stofftei- 
len, deren RSnder mit der oberen und der unteren Au- 
Benlage verwebt sind und die zwischen den beiden au- 
Beren Gewebelagen (AuBenlagen) nach innen ragen. Es 
sind also vier iibereinanderliegende Gewebelagen vor- 
handen. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung kdnnen die 
beiden Zwickellagen des einen Zwickels an ihren gegen 
die Mitte des Hohlkorpers weisenden Randern (Innen- 
randern) miteinander verwebt sein. Man spart dann an 
dieser Stelle einen Nahvorgang. MuB der Hohlkorper 
nicht umgesttilpt werden, so konnen auch die Innenran- 
der des anderen Zwickels miteinander verwebt sein. In 
diesem Falle spart man mehr Nahvorgange. Bei jedem 
Zwickel, dessen Innenrander miteinander verwebt sind, 
ergibt sich eine durchgehende Stoffbahn, die von der 
unteren AuBenlage iiber die untere Zwickellage des er- 
sten Zwickels zu seiner oberen Zwickellage und dann 
zur oberen AuBenlage reicht. 

Bleiben bei einem Zwickel die Innenrander unver- 
webt, so erhait man dort Zugang zum Innenraum. Es 



sind lediglich die obere Zwickellage mit der oberen Au- 
Benlage und die untere Zwickellage mi.t der unteren 
AuBenlage verbunden. 
Wird der Hohlkorper symmetrisch zu einer in Bahn- 
5 langsrichtung verlaufenden Mittelachse gestaltet, so 
vereinfacht sich der Webvorgang, da man einander ent- 
sprechende Teile rechts und links der Mittelachse mit 
denselben Maschinenfunktionen von je zwei oder mehr 
Kettfaden weben kann. Ist eine unsymmetrische Form 
io des Hohlkorpers erwilnscht, so laBt sich eine Teilsym- 
metrie dadurch erreichen, daB man Teile der Zwickella- 
gen symmetrisch zueinander gestaltet, so daB man we- 
nigstens diese Teilbereiche mit denselben Maschinen- 
funktionen weben kann. 
15 Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her- 
stellung eines textilen Hohlkorpers, insbesondere Air- 
bags der oben genannten Art unter Verwendung einer 
Webmaschine mit einer Jacquard- oder aquivalenten 
Einrichtung, gemaB Anspruch 6. Fiir die vier Lagen des 
20 zu webenden Hohlkorpers, namlich obere und untere 
AuBenlage sowie obere und untere Zwickellage, werden 
vier Scharen von Kettfaden, im allgemeinen ubereinan- 
der, vorgesehen. An den AuBenr3ndern der Zwickella- 
gen werden die zugehSrigen Kettfaden so gesteuert, 
25 daB auswarts von den Randern statt der oberen AuBen- 
lage und der oberen Zwickellagen je eine obere gemein- 
same Lage gewebt wird, die beide miteinander verbin- 
det Entsprechendes gilt fiir die unteren Zwickellagen 
und die untere AuBenlage, die ebenfalls in je eine ge- 
30 meinsame Lage iibergehen. 

Der geschlossene Hohlkorper wird entsprechend den 
gewebten AuBenformen (Verbindung der oberen Au- 
Benlage mit der oberen Zwickellage einerseits und der 
unteren Zwickellage mit der der unteren AuBenlage an- 
35 dererseits) herausgeschnitten, und zwar so, daB ein 
Randstreifen verbleibt. Der Hohlk6rper kann dann um- 
gestulpt werden. 

Nach einer Weiterbildung des Verfahrens werden 
jenseits der Innenrander der Zwickellagen des einen 
4o Zwickels die zugehdrigen Kettfaden so gesteuert, daB 
eine mittlere gemeinsame Lage gewebt wird, die beide 
Zwickellagen miteinander verbindet Man hat dann 
noch durch die offenen Zwickellagen des zweiten Zwik- 
kels Zugang zum Innenraum, kann den Hohlkorper also 
45 umstulpen. Kann man auf ein Umstulpen verzichten und 
geniigt ein Zugang zum Innenraum, unter anderem zum 
Abschneiden der SchuBfaden oder Zwischengewebe, 
die beide Zwickel miteinander verbinden, durch eine 
ohnehin herzustellende Offnung (bei einem Airbag die 
50 fiir einen Gasgenerator), so k6nnen auch die Innenran- 
der der Zwickellagen des zweiten Zwickels miteinander 
verwebt werden, und man spart einen Nahvorgang an 
dieser Stelle. 

Will man auf das Umstulpen nicht verzichten, so kann 
55 man die Innenrander des einen oder beider Zwickella- 
gen unverwebt lassen und spater die Innenrander des 
einen oder beider Zwickel miteinander vernahen. Man 
erreicht hierdurch vor allem, daB nach dem Vernahen 
und anschlieBendem Umstulpen die Nahtstreifen nach 
60 innen ragen und keine Gefahr fiir die zu schiitzende 
Person darstellen Sind die beiden RSnder eines der 
Zwickel voneinander getrennt, so hat man durch die 
verbleibende Offnung Zugang zu der Mittellage, so daB 
diese jenseits eines Randstreifens vom ersten Zwickel 
65 abgeschnitten werden kann. 

Zum Herausschneiden des Hohlkorpers sowie zum 
Abschneiden der mittleren gemeinsamen Lage vom er- 
sten Zwickel wird ein Verfahren angewandt, bei dem die 
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abgeschnittenen Faden verschweiBt und dadurch gegen 
Ausfransen gesichert werden. 

Es lassen sich in eine der AuBenlagen Kennfaden, 
insbesondere in der Gestalt eines Kreuzes mit einwe- 
ben, die eine von der AuBenlage abweichende Farbe 
haben. Eine optische Erkennungsvorrichtung nimmt 
dann diese Kettfaden wahr und steuert ein Schneidgerat 
zum Ausschneiden des Hohlkdrpers. 

Wird der Hohikorper aus noch nicht voll geschrumpf- 
ten Faden gewebt, so laBt er sich nachtraglich durch 
Ubersttilpen iiber eine beheizbare Form durch 
Schrumpfen in eine gewflnschte Gestalt bringen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Herstellung eines Hohlkor- 
pers in Form eines Airbags werden im folgenden an- 
hand der Zeichnungen beschrieben. 

Fig. 1 zeigt perspektivisch (schrag von oben) einen 
aufgeblasenen Airbag nach der Erfindung. 

Fig. 2 zeigt denselben Airbag in Gebrauchslage von 
seiner einen Breitseite her, 

Fig. 3 in Ansicht von oben, 

Fig. 4 in Ansicht von unten, 

Fig. 5 in Ansicht von der einen Schmalseite her. 

Fig. 6 ist eine Draufsicht auf eine aus mehreren Lagen 
bestehende Gewebebahn mit gewebten Airbags. 

Fig. 7 ist ein vereinfachter Querschnitt nach Linie 
VII- VII durch die einzelnen Lagen dieser Gewebebahn. 

Fig. 8 ist ein vergroBerter Schnitt quer zu den Kettfa- 
den an einer der Obergangsstelien von zwei einzelnen 
Lagen in eine gemeinsame Lage. 

Fig. 9 und 10 sind Seitenansichten von Kettfaden- 
scharen unter Bildung je eines Faches aus der oberen 
Schar bzw. aus der zweitobersten Schar. 

Fig. 1 1 zeigt in Ansicht aus der Sicht des Beifahrers 
einen asymmetrischen, aufgeblasenen Airbag. 

Fig. 12 zeigt in Draufsicht entsprechend Fig. 6 eine 
aus mehreren Lagen bestehende Gewebebahn fur einen 
asymmetrischen Airbag. 

Fig. 13 zeigt im Teilquerschnitt entsprechend Fig. 7 
den linken Teil der Gewebebahn nach dem Herausklap- 
pen der linken Zwickellagen. 

Fig. 14 zeigt in entsprechendem Querschnitt die links 
vernahte Gewebebahn nach dem Umstulpen. 

Fig. 1 zeigt perspektivisch einen fur den Beifahrer 
bestimmten, auf geblasenen Airbag 1 in seiner Ge- 
brauchslage, wie er etwa vom Beifahrer her zu sehen ist. 
Die Fig. 2 bis 5 zeigen denselben Airbag in den oben 
beschriebenen Ansichten. Der Airbag hat zwei Seiten- 
wande 2, die langs Verbindungslinien 3 miteinander ver- 
webt sind {diese Verbindungslinien 3 sind in den Fig. 3 
und 4 wegen der Wolbung des Airbags nicht erkennbar). 

Oben hat der Airbag einen ersten Zwickel 4, dessen 
beide Halften miteinander verwebt sind. Die beim We- 
ben langs Verbindungslinien 3 und 6 entstandenen 
Randstreifen sind durch Umstulpen nach innen gekehrt. 
Durch Verweben der beiden Abschnitte des ersten 
Zwickels ist ein Streifen 5 entstanden, der nach oben 
vorsteht. Unten hat der Airbag seinen zweiten Zwickel 
B, der aus zwei Abschnitten besteht, die ebenfalls iangs 
Verbindungslinien 6 mit den Seitenwanden 2 verwebt 
sind. Miteinander sind die Halften des zweiten Zwickels 
B vernaht, so daB sich dort eine Naht 10 ergibt Durch 
die Naht 10 laBt sich mehr oder weniger Material des 
Zwickels 8 wegnehmen, so daB der Airbag eine von der 
Symmetrie abweichende Form erhalt, z. B. unten schma- 
ler wird ais oben. 

Unten in Fig. 2 und 5 erkennt man eine Offnung 12, an 
deren Randern in bekannter Weise ein hier nicht darge- 
stellter Gasgenerator befestigt wird 



Die zu verwendende Webmaschine wird vorzugswei- 
se mit einer Jacquardeinrichtung ausgerustet. Diese hat 
vorzugsweise eine eiektronische Einzelfadensteuerung. 
Die Kettfaden hangen einzeln jeder an einer Litze, so 
5 daB alle Kettfaden separat elektronisch gesteuert wer- 
den konnen. 

Fig. 6 zeigt in Draufsicht eine mehrlagige Gewebe- 
bahn 13 mit eingewebten Airbags 1. Der Doppeipfeil K 
bezeichnet die Kettfadenrichtung. Der Doppeipfeil R 

io bezeichnet die Lange eines Rapports. Fig. 7 zeigt die 
mehrlagige Gewebebahn im Querschnitt nach Linie 
VII-VII in Fig. 6. Die Seitenwande 2 werden durch eine 
obere AuBenlage 14 und eine untere AuBenlage 15 ge- 
bildet. Der erste Zwickel 4 hat eine obere Zwickellage 

15 17 und eine untere Zwickellage 18 (vgl. auch Fig. 1). Die 
obere AuBenlage 14 ist mit der oberen Zwickeliage 17 
zu einem gemeinsamen Randabschnitt 20 verwebt, 
ebenso die untere Zwickellage 18 mit der unteren Au- 
Benlage 15 zu einem Randabschnitt 21. 

20 Fig. 8 zeigt das Prinzip des Verwebens von zwei Ein- 
zellagen zu einer gemeinsamen Lage im Querschnitt zu 
den Kettfaden. Man erkennt links eine obere Gruppe 
von Kettfaden 23 und eine untere Gruppe von Kettfa- 
den 24, die mit SchuBfaden 25 eine obere und eine unte- 

25 re Gewebelage bilden. Der rechte Teil von Fig. 8 zeigt, 
wie die beiden Gewebelagen miteinander verwebt wer- 
den. Rechts umgreifen die SchuBfaden jeweils zwei 
Kettfaden 23, 24, und es entsteht somit rechts eine ge- 
meinsame Lage. Die Darstellung nach Fig. entspricht in 

30 der gezeichneten Lage den Stellen in Fig. 7 oben rechts 
und unten rechts. 

Wie man weiter in Fig. 7 erkennt, werden die obere 
und die untere Zwickellage 17, 18 ebenfalls miteinander 
verwebt, so daB eine mittlere gemeinsame Lage 26 ent- 

35 steht. Diese wird nur so breit gewebt, wie es fur den 
Zusammenhait der oberen und der unteren Zwickeliage 
17, 18 erforderlich ist, namlich als ein in Fig. 6 erkennba- 
rer gerader Streifen. Dies ist der oben anhand der Fig. 1 
beschriebene Streifen 5. 

40 Links in Fig. 7 ist der zweite Zwickel 8 im Querschnitt 
dargesteilt. Er hat eine obere und eine untere Zwickella- 
ge 28 bzw. 29, die aber nicht mit der mittleren gemeinsa- 
men Lage 26 verwebt werden, sondern in je einer freien 
Kante enden. 

45 MuB der Airbag nicht umgestulpt werden, so konnen 
auch die beiden Zwickellagen 28, 29 des zweiten Zwik- 
kels 8 miteinander verwebt werden. Es ist jedoch notig, 
die zwischen den beiden Zwickeln verbleibenden 
SchuBfaden spater durchzuschneiden, was von der spa- 
so ter herzustellenden Offnung 12 her geschehen kann. 

Man spart dann Nahvorgange ganz, hat zwar die 
Randstreifen der beiden mittleren Lagen innen, die 
Randabschnitte 20 und 21 aber auBen. 
Fig. 9 und 10 zeigen in Seitenansicht vier Scharen von 
55 Kettfaden tibereinander. Die Kettfaden konnen von 
Webkettbaumen oder von Lockerbandern in die Web- 
maschine gefuhrt werden. Eine oberste Schar 31 dient 
zum Weben der oberen AuBenlage 14 (Fig. 7). Aus ihr 
werden Facher 31' gebildet. Eine unter der Schar 31 
60 liegende Schar 32 dient zum Weben der oberen Zwik- 
kellagen 17 und 28, wozu Facher 32' gebildet werden. 
Entsprechendes gilt fur die beiden darunterliegenden 
Scharen 33 und 34, die zum Weben der unteren Zwickel- 
lagen 18 und 29 sowie der unteren AuBenlage 15 dienen. 
65 Der obere Randabschnitt 20 wird gemeinsam von den 
Scharen 31 und 32 gewebt, der untere Randabschnitt 21 
von den Scharen 33 und 34. Die mittlere gemeinsame 
Lage 26 wird gemeinsam von den Scharen 32 und 33 



6/24/2009, EAST Version: 2.3.0.3 



DE 42 26 954 Al 



gewebt. Nahere AusfUhrungen hierzu sind nicht nfitig, 
da dergleichen bei der Weberei mit Jacquardeinrichtun- 
gen bekanntist. 

Das Webmuster kann so gestaltet werden, daB der 
Bereich auBerhalb der Verbindungslinien 3 und 6, inner- 
halb der Randabschnitte 20, gut erkennbar ist, -so daB 
man fur den Abschneidvorgang eine gute Orientierung 
hat. 

Statt dessen kann man in die Mitte des Airbags, ntm- 
lich in seine obere AuBenlage 14, ein Kreuz 36 weben, 
namlich aus Faden in Kettrichtung und solchen, die in 
SchuBrichtung verlaufen. Diese Faden haben eine 
Farbe, die von der des Ubrigen Gewebes abweicht Die- 
se Kreuz dient dazu, daB iiber eine optische Erken- 
nungsvorrichtung eine Schneidvorrichtung gesteuert 
wird, die den Airbag aus der Gewebebahn 12 heraus- 
schneidet, namlich langs einer gestrichelten Linie 38 in 
Fig. 6. Beim Herausschneiden werden die durchschnit- 
tenen Faden durch VerschweiBen gegen Ausfransen ge- 
sichert. Dies kann unter Verwendung eines gluhenden 
Drahtes geschehen oder durch Abschneiden mit Laser- 
strahlen oder durch Verwendung von Ultraschall. 

Nach dem Herausschneiden wird der Airbag umge- 
stiilpt, wodurch die Randabschnitte 20 und 21 innen ver- 
schwinden. Ebenso verschwindet das Kreuz 36 innen. 
Zutage tritt durch das Umstulpen allerdings der aus der 
mittleren gemeinsamen Lage 26 gebildete Randstreifen 
5. 

Man kann dies durch Zusammennahen der beiden 
Halften des ersten Zwickels 4 vermeiden, wie unten es 
anhandderFig. 13 und 14beschriebenwird. 

Fig. 1 1 zeigt eine andere Ausfiihrungsform eines Air- 
bags 40. Er ist aufgeblasen dargestellt, und zwar aus der 
Sicht des Beifahrers. Der Airbag hat einen relativ brei- 
ten oberen (ersten) Zwickel 41 und einen schmaleren 
unteren (zweiten) Zwickel 42. Diese Form laBt sich 
durch ein asymmetrisches Gewebe nach Fig. 12 erzie- 
len. Man erkennt rechts, weit schraffiert, die breiten 
(Ubereinander zu denkenden) Zwickellagen 41.1, links, 
eng schraffiert, die schmalen Zwickellagen 42.1. Zur 
Vereinfachung des Webvorganges wird ein rechter Ab- 
schnitt 41a (eng schraffiert) der Zwickellagen 41.1 sym- 
metrisch zu den Zwickellagen 42.1 gestaltet. Man ben6- 
tigt beim Weben der symmetrischen Abschnitte zur 
Steuerung ihrer Kettfaden gemeinsam nur je eine Ma- 
schinenfunktion. Zum Weben der ubrigen Abschnitte ist 
fur jeden Kettfaden eine besondere Maschinenfunktion 
erforderlich. 

Fig. 13 und 14 zeigen, wie ein nach oben vorstehender 
Nahtstreifen 5 (Fig. 1) vermieden werden kann, wobei 
man allerdings Zuflucht zu einem Nahvorgang nehmen 
muB. Ausgehend von der linken Seite der Fig. 7, die den 
Zwickel 8 darstellt, dessen beide Halften nicht miteinan- 
der verwebt sind, zeigt Fig. 13 die Lage nach dem Her- 
ausklappen der Zwickellagen 28 und 29. Die beiden ver- 
webten Randabschnitte 20 und 21 stehen nun nach oben 
und unten vor und die beiden Enden der oberen und 
unteren Zwickellagen 28 und 29 nach links. Dort werden 
sie durch eine Naht 44 miteinander verbunden. Nach 
anschlieBendem Umstulpen ergibt sich die Lage nach 
Fig. 14. Jetzt ragen sowohl die Randabschnitte 20 und 
21, als auch ein durch die Naht 44 gebildeter Nahtstrei- 
fen nach innen. 

Man kann den in Fig. 13 und 14 nicht dargestellten 
ersten Zwickel 4 (rechts in Fig. 7) durch Verweben 
schlieBen und dann den nach dem Umstulpen nach au- 
Ben stehenden Nahtstreifen in Gebrauchslage des Air- 
bags nach unten kehren, oder man kann auch den Zwik- 



kel 4 durch einen weiteren Nahvorgang schlieBen. 

Eine Variante zum Abschneiden besteht darin, daB 
die Stirnseiten der oberen und der unteren AuBenlagen 
des Airbags im Bereich von Zwickel-Zwischenlagen ZL 
5 in Fig. 12 off en bleiben. Man hat dann Zugang zu den 
oben erwahnten SchuBfaden oder dem Zwischengewe- 
be. 

Der Airbag wird aus synthetischen Faden einer Star- 
ke von 235 bis 940 dtex gewebt Durch verschiedene 
io Bindungen fur verschiedene Teile des Airbags wird da- 
fur gesorgt, wo Luft bevorzugt austreten soli, namlich 
durch die Seitenwande 2 und wo mdglichst nicht, nam- 
lich durch den ersten Zwickel 4, weil namlich der Kopf 
des Beifahrers bei einem StoB gegen diese FlSche ge- 

15 driickt wird. Man verwendet hierftir die dichtestmdgli- 
che Bindung 1/1. Bereiche, wo Luft bevorzugt austreten 
soil, konnen entweder, wie 46 in Fig. 1 1 annahernd die 
ganze Seitenwand umfassen oder wie die Bereiche 48 
nur Teile davon. Hier verwendet man hSherfadige Bin- 

20 dungen von z. B. 2/2, 3/1 oder 3/3. 

Durch das dargestellte Webverfahren lassen sich Air- 
bags sehr verschiedener Formen herstellen, je nach den 
Gegebenheiten der Fahrzeuge, in die sie eingebaut wer- 
den sollen. Fur den Beifahrerplatz sind z. B. Form der 

25 Windschutzscheibe, Form des Armaturenbrettes und 
Lage der Tursaule wesentlich. Bei den hinteren Sitzpiat- 
zen mussen die Lehnen und Kopfstiitzen der Vordersit- 
ze beriicksichtigt werden, ebenso die Lage der Tursaule. 
Zum Weben ist es giinstig, wenn der Airbag eine Ge- 

30 stalt hat, die zu einer mittleren Langsachse der Gewebe- 
bahn 13 nach Fig. 6 symmetrisch ist oder wenigstens 
symmetrische Teilbereiche nach Fig. 12 hat. Abwei- 
chungen von der Symmetric lassen sich durch mehr 
oder weniger weites Zusammennahen der oberen und 

35 unteren Zwickellagen 28, 29 des zweiten Zwickels 8 er- 
zielen. 

Eine andere Moglichkeit zur Erzielung eines unsym- 
metrischen Airbags besteht darin, ihn aus nicht voll ge- 
schrumpften Faden zu weben. Nach dem Herausschnei- 
40 den wird er iiber eine beheizbare Form gestulpt, die ihn 
schrumpfen laBt, und zwar in eine gewlinschte Gestalt, 
die durch die Form vorgegeben ist. 

Das AusmaB der Schrumpfung der Gewebelagen 
sollte den fur Airbags geltenden Luftdurchiassigkeits- 
45 Vorschriften entsprechen. 

Der Hohlkdrper kann auch in einem Spannrahmen 
geschrumpft werden. 

Der Hohlkdrper kann sowohl einem hydro- als auch 
einem thermischen Schrumpfverfahren unterzogen 
50 werden. 

Bezugszeichenliste 
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1 Airbag 

2 Seitenwand 

3 Verbindungslinie 

4 erster Zwickel 

5 Nahtstreifen 

6 Verbindungslinie 
8 zweiter Zwickel 

10 Naht 

12 Offnung 

13 Gewebebahn 

14 obere AuBenlage 

15 untere AuBenlage 

17 obere Zwickellage 

18 untere Zwickellage 
20,21 Randabschnitt 
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23,24 Kettfaden 

25 SchuBfaden 

26 mittlere gemeinsame Lage 

28 obere Zwickellage 

29 untere Zwickellage 5 
31 bis 34 Schar von Kettfaden 

36 Kreuz 
38 Linie 

40 Airbag 

41 oberer (erster) Zwickel 10 
41a auBerer Abschnitt 

41.1 Zwickellage 

42 unterer(zweiter) Zwickel 
42.1 Zwickellage 

44 Naht 15 

46,48 Bereich 

ZL Zwickel-Zwischenlage 

Patentanspriiche 

20 

1. Textiler Hohlkorper ("Hohlkorper") ausschlieB- 
lich oder fast ausschlieBlich herstellbar durch We- 
ben, insbesondere unter Verwendung einer Jac- 
quard- oder aquivalenten Einrichtung, gekenn- 
zeichnet durch die Kombination folgender Merk- 25 
male: 

a) der zu webende Hohlkfirper hat eine obere 
und eine untere Gewebelage (AuBenlage 14, 
15), 

b) er hat auBerdem mindestens einen, insbe- 30 
sondere zwei Zwickel (4, 8), die zwischen der 
oberen und der unteren AuBenlage angeord- 
net sind, 

c) jeder Zwickel hat eine obere und eine untere 
Gewebelage (Zwickellage 17, 18; 28, 29), 35 

d) die oberen und unteren Zwickellagen sind 
auBen mit der oberen bzw. unteren AuBenlage 
verwebt (Fig. 6, 7) 

2. Hohlkfirper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Zwickellagen mindestens 40 
des einen (ersten) Zwickels (4) an ihren gegen die 
Mitte des Hohlkorpers weisenden Randern (Innen- 
randern) miteinander verwebt sind. 

3. Hohlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB seine Zwickellagen symme- 45 
trisch sind zu einer in Bahnlangsrichtung verlaufen- 
den Mittelachse. (Fig. 6 und 12) 

4. Hohlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB seine vier Gewebelagen sym- 
metrisch sind zu einer in Bahnlangsrichtung verlau- 50 
fenden Mittelachse. (Fig. 6) 

5. Hohlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB er dort, wo Gas nach dem Auf- 
blasen nicht austreten soli, ein Gewebe hoher Dich- 
te, insbesondere mit einer Bindung 1/1 hat, an ande- 55 
ren Stellen (46, 48) Gewebe geringerer Dichte. 
(Fig. 11) 

6. Verfahren zur Herstellung eines textilen Hohl- 
korpers ("Hohlkorpers") nach einem der vorange- 
henden Anspriiche, unter Verwendung einer Web- 50 
maschine mit einer Jacquard- oder aquivalenten 
Einrichtung, gekennzeichnet durch die Kombina- 
tion folgender Merkmale: 

a) es werden vier Scharen (31 bis 34) von Kett- 
faden vorgesehen, 65 

b) die auBersten beiden Scharen (31, 34) dienen 
zum Weben der AuBenlagen (14, 15), 

c) die beiden anderen Scharen (32, 33) dienen 
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zum Weben der oberen bzw. unteren Zwickel- 
lagen (17, 18, 28, 29), 

d) an den AuBenrandern der Zwickellagen 
werden die zugehSrigen Kettfaden so gesteu- 
ert, daB auswarts von den Randern statt der 
oberen AuBenlage und der oberen Zwickella- 
ge eine obere gemeinsame Lage (20) gewebt 
wird, die beide miteinander verbindet, 

e) Entsprechendes gilt fiir die untere Zwickel- 
und AuBenlage, die in eine untere gemeinsame 
Lage (21) iibergehen, 

f) der Hohlkorper wird aus den gemeinsamen 
Lagen auBerhalb eines Randstreifens einer fiir 
den Zusammenhalt ausreichenden Breite her- 
ausgeschnitten.(Fig. 6, 7, 9, 10) 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jenseits der Innenrander der Zwickel- 
lagen (17, 18) mindestens des einen Zwickels (4) die 
zugehorigen Kettfaden so gesteuert werden, daB 
eine mittlere gemeinsame Lage (26) gewebt wird, 
die beide Zwickellagen (17, 18) miteinander verbin- 
det. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an den Innenrandern der Zwik- 
kellagen (28, 29) mindestens des anderen Zwickels 
(8) die zugehorigen Kettfaden so gesteuert werden, 
daB beide Rander voneinander und von der mittle- 
ren gemeinsamen Lage getrennt bleiben. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Weben die mittlere ge- 
meinsame Lage (26) jenseits eines Randstreifens (5) 
einer fiir den Zusammenhalt ausreichenden Breite 
von dem ersten Zwickel (4) abgeschnitten wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Herausschneiden des Hohl- 
korpers und dem Herausklappen zusammengehori- 
ger Zwickellagen (28, 29) die voneinander getrenn- 
ten Rander mindestens des einen Zwickels (8) mit- 
einander vernaht werden und der Hohlkorper dann 
umgestiilpt wird. (Fig. 13, 14) 

11. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die mittlere gemeinsame Lage nur in 
einer fiir den Zusammenhalt ausreichenden Breite 
gewebt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausschneiden und/oder Ab- 
schneiden ein Verfahren angewandt wird, bei dem 
die neu gebildeten Kanten durch VerschweiBen 
od. dgl. der abgeschnittenen Faden gegen Ausfran- 
sen gesichert werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausschneiden und/oder Ab- 
schneiden ein gliihender Draht verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausschneiden und/oder Ab- 
schneiden Laserstrahlen angewandt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Herausschneiden und/oder Ab- 
schneiden Ultraschall angewandt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in eine der AuBenlagen Kennfaden 
einer von der AuBenlage abweichenden Farbe ein- 
gewebt werden, die zum Steuern eines Schneidge- 
rates iiber eine optische Erkennungsvorrichtung 
dienen. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kennfaden ein Kreuz (36) bilden, 
dessen einer Balken in Kettrichtung, und dessen 
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anderer in SchuBrichtung der Gewebebahn (12) 
verlauft(Fig.6). 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

a) daB der Hohlkorper (1) aus nicht voll ge- 5 
schrumpften Faden gewebt wird und 

b) daB der herausgeschnittene Hohlk8rper 
iiber eine beheizbare Form gestfllpt und unter 
Schrumpfen seiner Faden in eine gewiinschte 
Gestalt, entsprechend der Form, gebracht 10 
wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AusmaB der Schrumpfung der 
Gewebelagen bei Herstellung eines Airbags den 
hierfur geltenden Luftdurchlassigkeits-Vorschrif- 15 
ten entspricht. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlkorper in ei- 
nem Spannrahmen geschrumpft wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlkorper so- 
wohl einem hydro- als auch einem thermischen 
Schrumpfverfahren unterzogen wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kettfaden von Webbaumen in die 25 
Webmaschine gefiihrt werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kettfaden aus Lockerbandern in 
die Webmaschine gefiihrt werden. 

— — 30 

Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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